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Natural fibres, due to their eco-friendly nature and sustainability, receive attention from 
researchers and academics to be used in polymer composites. In this study, the effect of 
stitching pattern on properties of woven kenaf fabric reinforced polymer (thermoset and 
thermoplastic) composites was analysed. The hand lay-up followed by a vacuum baggage 
technique was used to fabricate thermoset composite and a hot pressing technique was used 
to produce thermoplastic composites. The materials used were epoxy resin and 
polypropylene, which acted as matrices and woven kenaf fibre as a reinforcement. The 
composites were made in different patterns of stitches which were divided into two 
categories, basic patterns which were stitched together by a single cross, including Vertical 
(V), Horizontal (H), Tilt 30° (T30) and Tilt 60° (T60). The other was a complex pattern, 
stitch with a double cross, including Box, Tilt 45°/90° (T45/90), Tilt 30°/30° (T30/30) and 
Tilt 60°/60° (T60/60). Tensile test, impact test and hemisphere test of the composites were 
evaluated in accordance with an ASTM standard. The highest specific strength for single 
and double stitching was found in samples V and T60/60 of 9.53 MPa/g and 12.75 MPa/g 
respectively, with an improvement of 14.41% and 53.06% compared to unstitched samples. 
It was also found that the double stitch patterns show good agreement in improving the 
tensile and impact performance, either for reinforced thermoset or thermoplastic composite. 
The results also show that the composite samples reinforced thermoset matrix have better 
specific strength performance, approximately 3.58 MPa/g to 10.49 MPa/g compared to the 
composite reinforced thermoplastic matrix. This is due to the thermosetting matrix is 
generally tougher and stronger than thermoplastics. However, in impact performance, 
thermoplastic reinforced composite samples show higher impact strength, approximately 
3.73 J/cm2 to 4.25 J/cm2 compared to thermoset composites due to excellent impact 
resistance and damage tolerance by reducing crack propagation and better stress distribution 
throughout the structure. The evidence from this study suggested that the stitching patterns 
and stitching angle gave significant effect to the performance of woven stitch kenaf 
composite compared to the unstitched ones. Implications of the results and future research 








PEMBANGUNAN KOMPOSIT POLIPROPILENA DAN EPOKSI DIPERKUAT 






Serat semula jadi, telah mendapat perhatian daripada penyelidik dan ahli akademik untuk 
digunakan dalam komposit polimer kerana sifat yang mesra alam dan kelestariannya. 
Dalam kajian ini, teknik jahitan pada tenunan kenaf yang diperkuat oleh polimer (termoset 
dan termoplastik) telah dianalisis. Proses bengkalai tangan dan diikuti oleh bungkusan 
vakum digunakan untuk komposit termoset, manakala teknik tekanan panas digunakan untuk 
komposit termoplastik. Bahan yang digunakan adalah resin epoksi dan polipropilena yang 
bertindak sebagai pengikat dan serat tenunan kenaf sebagai tetulang. Komposit dalam corak 
jahitan yang berbeza dibahagikan kepada dua kategori, iaitu corak asas yang dijahit 
tunggal termasuk Menegak (V), Melintang (H), Condong 30° (T30) dan Condong 60° (T60). 
Kedua ialah corak kompleks yang dijahit dengan arah berganda, termasuk Kotak, Condong 
45°/90° (T45/90), Condong 30°/30° (T30/30) dan Condong 60°/60° (T60/60). Ujian 
tegangan, ujian impak dan ujian hemisfera telah dinilai mengikut piawaian ASTM. Kekuatan 
spesifik tertinggi untuk jahitan tunggal dan berganda ialah sampel V dan T60 / 60 masing-
masing 9.53 MPa/g dan 12.75 MPa/g, dengan peningkatan 14.41% dan 53.06% berbanding 
dengan sampel yang tidak dijahit. Juga didapati bahawa corak jahitan berganda 
menunjukkan kesepakatan yang baik dalam meningkatkan prestasi tegangan dan hentaman, 
baik untuk termoset ataupun termoplastik komposit. Hasilnya juga menunjukkan bahawa 
sampel komposit yang diperkuatkan oleh termoset mempunyai prestasi kekuatan spesifik 
yang lebih baik, kira-kira 3.58 MPa/g hingga 10.49 MPa/g berbanding dengan pengikat 
termoplastik komposit. Ini disebabkan pengikat termoset pada umumnya lebih keras dan 
kuat berbanding dengan pengikat termoplastik. Walau bagaimanapun, dalam prestasi 
hentaman, sampel komposit diperkuatkan oleh termoplastik menunjukkan kekuatan 
hentaman yang lebih tinggi, kira-kira 3.73 J/cm2 hingga 4.25 J/cm2 berbanding komposit 
termoset kerana rintangan hentakan yang sangat baik dan toleransi kerosakan dengan 
mengurangkan penyebaran retakan dan pengedaran tegasan yang lebih baik di seluruh 
struktur. Bukti dari kajian ini menunjukkan bahawa corak jahitan dan sudut jahitan 
memberikan kesan yang signifikan terhadap prestasi komposit anyaman kenaf yang dijahit 
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